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Abstract (Basic) : EP 197845 A 

Two surfaces, A and B, of same or different material, are bonded 
together by (a) applying to A a jointing material in form of a strip of 
a thermoplastic polyurethane (I) and/or a thermoplastic polyetheramide 
(II) ; (b) placing A with jointing material opposite B; (c) melting 
surface of the jointing material facing B, placing in contact, then 
cooling under light pressure. 

Pref. (I) used is obtd. by reacting (i) a polycaprolactone of mol . 
wt. 500-2000, with formula 

HOCH2 (CH2 ) 4C00 + CH2(CH2)4 COO) n-CH2 (CH2 ) 4C00 . R . OH 

where n = 2-15; R = 1-15C aliphatic hydrocarbon chain; (ii) a 2-6C 
alpha, omega-alkylene glycol; (iii) 4 , 4 * -diphenylme thane di-isocyanate 
or 4, 4 ' -di eye lohexylme thane di-isocyanate -where ratio NCO equiv. to OH 
equiv. is substantially 1. (II) used is obtd. by polycondensation of 
(i) alpha, omega- dicarboxy lie polyamide sequences with (ii) aliphatic 
alpha, omega -dihydroxy -polyoxyalkylene sequences, partic . of 95-15wt.% 
dicarboxylic polyamide 11 or 12 sequence of mol. wt . 3 00-15,000 with 
5-85wt.% polyoxytetramethylene glycol sequence of mol. wt. 100-6000. 
(I) and/or (II) contain tackifier resins, talc, C black, or a silane. 
Strip is applied to A by injection moulding or extrusion. Surface of 
jointing material on A is melted before contacting B or when in contact 
with B". 



USE/ ADVANTAGE - Assembling, e.g., windows of metal frames and 
glass panes, greenhouses with metal frame and transparent panels of 
glass or plastic, double glazing windows, and partic. mounting 
windscreens or fixed windows of glass or plastic in motor vehicle 
bodies. Method is simple, avoids need for applying mastic by hand or 
for special pretreatment of adherents when fixing windscreens or 
windows in car bodies using adhesives. 

Abstract (Equivalent) : EP 197845 B 

Process for assembling, by jointing, two surfaces A and B, these 
surfaces being made of various materials such as glass, plastics, metal 
etc., characterised in that it consists in: a) applying to the surface 
A a seal in the shape of a strip of a thermoplastic material, based on 
a polymer chosen from the group comprising thermoplastic polyurethanes , 
polyetheramides or mixtures of both these thermoplastic polymers, b) 
placing the surface A so as to face the surface B, via its seal, and c) 
producing the assembly by melting the surface layer of the seal which 
is facing the surfaces B, placing in contact and cooling under a slight 
pressure . 
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Description 

Le procSde qui fait I'objet de la presente invention 
interesse I'industrie des objets ou des structures rea- 
lisees par assemblage, au moyen de joints, d'ele- 
ments de materiaux divers. 

Ces objets et ces structures peuvent 8tre, par 
exemple 

- des chassis de fenetres constitues de cadres me- 
talliques et de vitres qui viennent s'y insurer, 

- des serres agricoles constitutes d'une armature 
metallique et de panneaux transparents en verre 
ou en matiere plastique, 

- des vitrages isolants constitues de deux vitres 
rSunies par des joints qui les matntiennent paral- 
lels a elles-memes, 

- des carrosseries de voitures constitutes de toles, 
metalliques ou en materiaux composites, dans les- 
quelles viennent s'inseYer des pare-brises ou des 
vitrages, etc... 

La realisation de teis objets et structures exige des 
manipulations nombreuses et variees: 

- le joint des chassis de fenetres est constitue de 
mastic qu'il faut appliquer a la main; 

- quand il s'agit de pare-brises ou de vitrages de voi- 
tures, il faut les munir de joints, ce qui est realise: 

soit, par montage a la main quand ces joints sont en 
caoutchouc, 

soit, par surmoulage par injection quand ils sont en 
poIychloruredevinyle(brevetU.S.n°4 072 340)ce 
qui oblige a enduire prealablement la surface vitree 
d'un primaire, 

soit, par moulage par injection-reaction quand ils 
sont en poiyurethanes issus de la reaction de deux 
liquides (demande de brevet France n° 8 405 097), 
mais, dans tous les cas, il faudra les mettre en place 
dans la carrosserie apres avoir enduit ces joints decol- 
le, sans perdre de vue que, tres souvent, il faudra pro- 
ceder a un traitement special des surfaces du vitrage 
et de la carrosserie qui seront en contact avec la colla 
Le document FR-A-2 321 582 decrit un procede 
d'assemblage de fenetre automobile presentant une 
repliure a I'aide d'un joint etanche de type elastomere 
a chaud. 



La presente invention se propose de simplifier ces 
operations d'assemblage et, par suite, d'en reduire le 
coQt. 

Le procede que nous revendiquons consiste a 
s assembler par jointurage deux surfaces en matieres 
diverses en pratiquant les operations suivantes: 

a) sur une des surfaces que nous appeilerons A, 
on applique un joint ayant la forme d'un ruban en 
matiere thermoplastique, soit, d'un polyurethane 

io thermoplastique, soit, d'un polyetheramide, soit du 
melange de ces deux matieres thermoplastiques, 

b) la surface A, munie de son joint, est mise en 
regard de 1'autre surface avec laquelle etle doit etre 
assembler surface que nous appeilerons 8, 

is c) on fond superflcielfement le joint a I'endroit ou 
il est en regard de la surface B, I'applique contre B et 
Jaisse ref roidir sous legere pression. 

Les «surfaces» peuvent etre de formes et de natu- 
res tres varices: ce peuvent etre des plaques,planes ou 

20 galbees, de verre, ordinaire ou trempe, feuiliete, durci, 
emaille, metallise,., des plaques de polycarbonate, de 
poiymethacrylate de methyle, des panneaux de bois 
ou de contre plaque, des toles d'aluminium traitees ou 
non, d'acier, de tole galvanisee ou non, etc.. 

25 Pour des raisons de simplification, nous avons 
appeie «A» la surface qui recoit le joint et «B» celle 
qui va etre assemblee avec A mais cela ne veut pas 
dire que Tinvention ne s' applique qu'a des assembla- 
ges de surfaces de matieres differentes; on assem- 

30 blera des plaques de tole avec des plaques de t die et 
des plaques de polycarbonate avec des plaques de 
polycarbonate, etc... 

Parleterme «polyurethane», nous entendons tous 
les poiyurethanes thermoplastiques, susceptibles 

35 d'§tre injectes ou extrudes; conviennent plus parti- 
culierement pour la mise en oeuvre de I'invention, du 
fait de teur facilite de mise en oeuvre, de leurs pro- 
prietes elastomenques et de leur adherence sur de 
nombreuses surfaces, les poiyurethanes revendi- 

40 ques par le brevet beige n 0 743 047, resultant de la 
reaction des composes suivants: 

{a) une polycaproiactone de poids moleculaire 
compris entre environ 500 et environ 2000 et repon- 
dant a la structure suivante: . 



HOCH2(CH 2 )4COO-[CH 2 (CH2)4COO]n-^H2{CH 2 ) 4 COO-R-OH 



dans laquelle n est un nombre entier compris entre 
environ 2 et environ 1 5 et R est une chafne hydrocar- 
bonee aliphatique ayant jusqu'a 8 atomes de car- so 
boner (b) un alpha, omega-alkylene-glycol de 2 a 6 
atomes de carbone et (c) du 4,4'-diphenyImethane 
diisocyanate ou du 4,4'-dicyclohexylm6thane dii- 
socyanate, le rapport entre les equivalents des grou- 
pes NCO et les equivalents des groupes hydroxyles 
6tant pratiquement egal a 1 . 

Par le terme «poly6theramide», nous entendons 
aussi bien les poly&theramides statistiques (c'est-a- 
dire formed par I'enchaTnement altatoire des divers 
constituants monomeres) que les polyetheramides 
sequences, c'est-a-dire formts de blocs prtsentant 
une certaine longueur de chaTne de leurs divers cons- 
tituants. 

Les polyetheramides sequences resultent de la' 
copolycondensation de sequences polyamides a 



extr6mlt6s reactives avec des sequences polytthers 
a extrtmitts r6actives, telles que, entre autres: 

1 . ) Sequences polyamides a bouts de chaines dia- 
mines avec des sequences polyoxyalkyenes a bouts 
de chain es dicarboxyliques; 

2. ) Sequences polyamides a bouts de chatnes 
dicarboxyliques avec des sequences polyoxyalkye- 
nes a bouts de chaines diamines obtenues par cya- 
noethylation et hydrogenation de polyetherdiols; 

3. ) Sequences polyamides a bouts de chatnes 
dicarboxyliques avec des sequences polyoxyalkyle- 
nes alpha-omega-dihydroxylees aliphatiques ou 
polyetherdiols, les polyetheramides obtenus etant, 
dans ce cas particulier, des poly&heresteramides. 

La composition et la fabrication de tels polyether- 
esteramides sequences ont ete d^crites dans les bre- 
vets franpais FR 2 273 021 et FR 2 401 947 au nom 
de la demanderesse. 
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Conviennent particuiierement bien pour la mise en 
oeuvre de la presente invention les polyetherestera- 
mides sequences, obtenus par polycondensation de 
sequences polyamides 11 ou 1 2 dicarboxyliques de 
poids moleculaire compris entre 300 et 1 5000, avec 
des sequences de polyoxytetramethylene glycol de 
poids moleculaire compris entre 100 et 6000, a rai- 
son de 95 a 1 5% en poids de sequences polyamides 
pour 5 a 85% en poids de polyoxytetramethylene 
glycol. 

Ces polyetheramides et polyurSthanes peuvent 
etre additionnes d'un ou plusieurs composes tels que: 

- paraffine 50-52 de la Societ6 Francaise TOTAL 

- cires de polyethylene vendues par ia Societe Am6- 
ricaine ALLIED sous ia denomination commerciale A- 
C 8 ou A-C 629 

- ester de celophane vendu par la Societe HERCU- 
LES sous la denomination FORAL (R) 85 

- resines terpene-phenol telle que, par exemple, le 
DERTOPHENE T (R) de la Soci<§t6 DRT ou le NIREZ 
V-2150 (R) de la Societe REICHHOLD 

- resines de petrole alkyl-aromatiques telles, par 
exemple, que I'HERCURES AR 100 (R) de HERCULES 

- copolymeres ethylene-acetate de vinyle tels, par 
exemple, quel'ELVAX 220 (R) dela Societe du PONT 
de NEMOURS 

- des resines tackifiantes denvees de la cotophane, 
dimerisee et estSrif iee a la penta6rythrite, comme par 
exemple, la DERTOPOLINE MDP (R) vendue par la 
Societe DRT 

- des elastomeres trisequences, a base de styrene et 
d'isoprene ou de butadiene, vendus par la Society 
SHELL sous la denomination CARiFLEX (R) 

- les elastomeres obtenus par copolymensation de 
I'isobutylene avec un peu d'isoprene et vendus par ia 
Societe ESSO sou la denomination ESSO BUTYL (R), 
ou ceux obtenus par polymerisation de Tisobutylene 
et vendus par cette meme Societe sous le nom de VI- 
STANEX (R). 

Certaines de ces compositions ont deja 6te decri- 
tes dans la demande de brevet au nom de la deman- 
deresse FR 2 497 518. 

Ces polyurethanes, polyetheramides ou leurs me- 
langes peuvent egaiement etre additionnes de 0,5 a 
5% en poids d'agents de couplage qui permettront, 
dans certains cas, d'ameliorer leur adhesion sur les 
surfaces A et B; citons plus particuiierement les 
agents de couplage du type silane tels que: 
le gamma-chloropropyl-methoxysilane, le vinyl-tri- 
chlorosilane, le vinyl-triethoxysiiane, le vinyl-tris- 
(beta-methoxY§thoxy)-silane, le gamma-methacry- 
loxypropyl-trimethoxysilane, le b§ta-(3,4-epoxy-cy- 
clohexyilethyl-trimethoxysilane, le gamma-glycid- 
oxypropyl-trimethoxysilane, le vinyl-triacetoxyslla- 
ne, le gamma-mercaptopropyltrimethoxysilane, le 
gamma-aminopropyl-triethoxysilane, le N-beta-lami- 
noethyl)-gamma-aminopropyl-trimethoxysilane et 
les composes similaires. 

lis peuvent etre egaiement additionnes de charges 
minerales ou organiques de maniere a ameliorer cer- 
taines proprietes du joint telles que resistance au vie- 
iilissement, au fluage etc.; entre autres charges, ci- 
tons le talc, la craie, t'oxyde de titane, 1'argile, la sili- 
ce, ia poudre d'aluminium, les fibres d'amiante, le 
noir de carbone, etc... 



Le joint, constitue des compositions thermoplasti- 
ques decrites ci-dessus, peut-Stre applique sur la sur- 
face A par differentes method es. 

On peut, par exemple, deposer sur A un cordon de 
5 joint fondu, obtenu par extrusion de la composition 
thermoplastique a travers une filiere. 

L'extrudeuse sera, par exemple, fixe et situee au- 
dessus de A - la surface A sera mobile et guidee par 
un systeme robotisd de telle sorte que le joint se d£- 
io posera a I'etat fondu de maniere continue, par exem- 
ple, sur toute la peripheric ou il ne tardera pas a se so- 
tidifier. 

Cette maniere de proceder convient pour deposer 
le joint represents sur la figure 1 - egaiement pour 
is deposer le joint de la figure 2, applique sur la tranche 
de A. 

Le joint peut egaiement §tre applique par la techni- 
que du surmoulage, la surface A etant posittonnee de 
maniere convenable dans le moule d'une presse a in- 
20 jection alimentee avec la composition thermoplasti- 
que. 

Cette technique convient particuiierement bien 
pour appliquer des joints sur la tranche de A avec un 
seul debordement (figure 4) ou deux debordements 
25 (figure 3). 

Dans certains cas, on pourra utiliser la technique 
de surmoulage de joints decrite dans la demande de 
brevet France n° 8 308 903. 

La surface A, munie de son joint ref roidi, peut etre 
30 manipuiee et transportee sans difficult6s; elle est 
alors positionnee de maniere convenable par rapport 
a la surface B suivant que Ton veut obtenir un assem- 
blage par recouvrement (figure 1) ou bout a bout (fi- 
gures 2 et 5). 

3S L'assemblage definitif est alors realist en fondant 
superf iciellement le joint a I'endroit qui assurera la tia- 
son avec B, appliquant A contre B et laissant ref roidir 
sous legere pression, cette fusion etant realisee, par 
exemple, par un miroir chauffant. 

40 On peut egaiement appliquer A contre B et ne f on- 
dre le joint superficiellement que lorsqu'il y a contact, 
par le joint, de A avec B. 

Apres fusion et refroidissement, I'epaisseur du 
joint n'a que tres peu varie - c'est-a-dire que, suivant 

45 les applications, elle reste comprise entre 2 et 20 
mm. 

Les compositions adhesives de la presente inven- 
tion ne doivent pas deborder lorsqu'on les extrude ou 
injecte sur la surface A; le joint ne doit pas non plus 
so couler lorsqu'on le fond superficiellement. 

Cette consistance a I'etat fondu dependra du poids 
moleculaire du polyetheramide et du polyurethane 
utilise, de la nature et des quantites des addittfs et 
charges incorpores. 
55 Pour nous guider dans nos essais de reglage, nous 
avons utilise le test de «coulure» suivant: 

sur une plaque de verre, prealablement degraissee, 
on extrude a l'6tat fondu du cordon d'environ 8 mm 
de diametre de la composition thermoplastique etu- 
60 diee. 

Apres refroidissement, la plaque est place vertica- 
lement pendant une demi-heure dans une etuve re- 
glee a 145°C (voir figure 6). 

Apres refroidissement, la hauteur de coulure du 
es cordon, h, est mesuree. Dans les exemples 1 et 2 
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ci-dessous, I'exp6rience a montrS qu'il falJait que h 
soit inferieur a 50 mm. 

Les exemples qui suivent ont pour but d'illustrer 
I'invention. 

EXEMPLE 1 

Assemblage d'un vitrage lateral sur une carrosserie 
de voiture 

Ce vitrage lateral est constitue* d'un triangle en 
verre trempe de 4 mm d'epaisseur dont les cotes de 
Tangle droit ont respectivement 250 et 420 mm et 
I'hypothenuse 470 mm, les deux extr6mit6s de 
I'hypothenuse etant arrondies. 

Ce vitrage est alors surmoule surtoute sa periphe- 
rie d'un joint d'ebordant ayant ia forme representee 
sur la figure 4, de 8 mm d'epaisseur sur la tranche et 
de 4 mm sur la partie d6bordante. 

Pour ce faire, il a et£ place dans le moule d'une 
presse a injection, en appui sur des broches metadi- 
ques, placees de part et d'autre, eclipsables sous la 
pression d'injection et permettant le complet remplis- 
sage du joint a ('emplacement des broches. 

La presse utilisee permet de venir fermer le moule, 
en reglant I'entrefer entre les deux parties de ce 
moule. 

L'ensemble hydraulique fermeture-ouverture est 
positionne a 90° par rapport a l'ensemble vis- 
fourreau de plastiflcation (voir figures 7 et 8). 

La tremie de la presse a injection est aiimentee en 
granules d'une composition thermoplastique qui a 
6te r§alisee de la maniere suivante: 

Les composes suivants ont ete melanges a sec, a 
la temperature ordinaire: 

- 50 kgs de granules de polyetheresteramide 
sequence [obtenu par la polycondensation de 30 par- 
ties d'une sequence de polyamide 12 dicarboxyti- 
que, de masse moieculaire en nombre de 850, obte- 
nue a partir de iauryllactame et d'acide adipique, 
avec 70 parties d'une sequence de polyoxytetra- 
methylene glycol de masse moieculaire 2000, poly- 
condensation poursuivie jusqu'a viscosite inherente 
(mesur6e a 25°C sur une solution de 0,5 g dans 100 
g de m-cresol) egale a 1 ,80] 

- 50 kgs de resine terpene-phenoiique NIREZ 
V-2150 de la Societe REICHHOLD 

- 20 kgs de talc 20 M 00S de la Societe TALCS de 
LUZENAC 

- 5 kgs de noir de carbone ELFTEX 430 (R) de la 
Societe CABOT, 

- 1 kg de gamma-glycidoxypropyl trimethoxysi- 
lane A 1 87 de la Societe UNION CARBIDE. 

Le melange de ces cinq constrtuants sert a aii- 
menter une extrudeuse double vis WERNER et PFLEI- 
DERER, reglee a la temperature de 200°C et 
munie d'une filiere multitrons. II en sort des joncs 
que Ton ref roidit a I'eau, coupe en granules et seche. 

On injecte par le plan du joint du moule en position 
fermee (voir figure 7) la composition thermoplasti- 
que portee a la temperature de 200 °C, en quantite 
suff isante pour remplir I'espace du joint a surmouler 
sur ie vitrage. 

Les autres conditions de moulage sont les suivan- 
tes: 

- temperature du moule maintenue a 14°Cparcir- 
culation d'eau 



- Vitesse d'injection: lente 

- Vitesse de rotation de vis: 120 tours/minute 

- pression d'injection: nulla 

- dur6e d'injection: 25 secondes 

s - dur6e de ref roidissement: 1 0 secondes. 

Le moule est ensuite ouvert (voir figure 8) et le 
vitrage muni de son joint, transporte sous une lampe 
infra-rouge, epousant la forme du joint, a une dis- 
tance telle et pendant un temps tel que le joint f onde 

to sur 1 mm d'epaisseur. 

Ayant qu'il n'ait eu le temps de se refroidir, if est 
applique contre la baie d'une carrosserie de voiture 
automobile, en tole peinte, ou il vient se loger suivant 
ia schema de la figure 5; on I'y maintient sous tegdre 

is pression jusqu'a refroidissement, ce qui ne demande 
que quelques secondes. 

Certaines caracteristiques physiques ou m6cani- 
ques du joint obtenu sont rassemblees dans le 
tableau ci-apres. 

20 

EXEMPLE 2 

On ope re comme dans I'exemple 1 a la difference 
pres que Ton surmoule sur le vitrage lateral un joint 
2s en un polyurethane vendu par la Societe K.J. QUINN 
and Co sous I'appellation PN03, a base de 4,4'- 
dicyclohexylmethane diisocyanate, d'un alpha, 
omega-alkylene-glycol et d'une polycaprolactone. 
Le vitrage lateral muni de son joint fondu superfi- 
so ciellement vient se loger dans I'emplacement de la 
meme carrosserie en tdle peinte. 

De m§me que dans I'exemple 1 , les operations ont 
6te tres simples puisque le vitrage n'a recu aucun 
traitement de surface pas plus que la carrosserie et 
3g qu'aucune colle n'a et6 appliqu6e sur le joint. 

Les caracteristiques du joint sont rassemblees 
dans ie tableau ci-dessous. 

En dehors des bonnes caracteristiques mecani- 
ques indiquees dans ce tableau, signalons que ces 
^ joints ont une bonne resistance a la corrosion meme 
a 140°C; I'assemblage reste rigide, meme en cas de 
chocs, et absorbe bien les vibrations. 



Caracteristique 
mesuree sur ie joint 


Methods 
utilisee 


Exem- 
ptel 


Exem- 
plel 


vlscosrteal'etatfondu 
a 200°C, en Pa.s 


au Rheometre ca- 
piliaire INSTRON 


1.700 


200 


Point de ramollissement 
Bille/Anneau, en °C 


norme 
ASTME28 


160 


150 


VICAT, en °C 


ASTM D1525 


55 


59 


Durete SHORE A 
B 




82 


90 


ASTM 1484 - 


20 


35 


Allongement a la rup- 
ture, en % 
Contrainte a la rup- 
ture, en N/mm 2 


ASTM D 638 


335 
13 


320 
44 


Resistance au clsaille- 
ment de la liaison vitra- 
ge/tole, en da N/cm 2 

a20°C 

a80°C 


ISO 4587 


80 
11 


130 
19 
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Revendications 

1 . Proc6d6 d'assemblage par jointurage de deux 
surfaces, A et B, ces surfaces etant en matiere diver- 
ses telles que verre, matieres plastiques, meta! 
caracte>is6 en ce qu'il consiste a: 

a) appliquer sur la surface A un joint, ayant ta 
forme d'un ruban en matiere thermoplastique, a base 
d'un polymere choisi dans le groupe comprenant tes 
polyur6thanes thermoplastiques, les poly6therami- 
des ou les melanges de ces deux polymeres thermo- 
plastiques, 



b) mettre en regard, par son joint, la surface A 
avec la surface B, 

c) r6aliser ('assemblage par fusion de la couche 
superf icielle du joint qui est en regard de la surface B, 

s mise en contact et refroidissement sous legere pres- 
sion. 

2. Proc6d§ selon 1 caracte>is6 en ce que les 
polyun§thanes thermoplastiques rSsultent de la reac- 
tion entre eux des compos 6s suivants: 
io (a) une polycaprolactone de poids moleculaire 
compris entre environ 500 et environ 2000 et re>on- 
dant a la structure suivante: 



HOCH 2 (CH2)4COO~[CH2{CH 2 )4COO] n -CH2(CH 2 )4COO-R-OH 



dans laquelle n est un nombre entier compris entre 
environ 2 et environ 1 5 et R est une chaTne hydrocar- 
bon^ aliphatique ayant jusqu'a 8 atomes de car- 
bone; (b) un alpha, omGga-alkylene-glycol de 2 a 6 
atomes de carbone et (c) du 4,4'-diph6nylm6thane 
diisocyanate ou du 4,4'-dicyclohexytm6thane dii- 
socyanate, le rapport entre les equivalents des grou- 
pes NCO et les equivalents des groupes hydroxyles 
6tant pratiquement egal a 1 . 

3. Proc6d6 selon 1 caractensS en ce que les polyS- 
theramides sont des polydtheresteramides obtenus 
par polycondensation de sequences polyamides 
alpha-omega dicarboxyliques avec des sequences 
polyoxyalkylenes alpha-omega-dihydroxyl6es ali- 
phatiques. 

4. Proced6 selon 3 caract£ris6 en ce que les polye- 
theresteramides sont obtenus par polycondensation 
de sequences polyamides 1 1 ou 1 2 dicarboxyliques 
de poids mol£cutaire compris entre 300 et 1 5000 
avec des sequences de po!yoxyt6tram6thylene 
glycol de poids moteculaire compris entre 100 et 
6000 a raison de 95 a 1 5% en poids de sequences 
polyamides pour 5 a 85% en poids de polyoxytetra- 
m6thylene glycol. 

5. Procecte selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 4, caract6ris6 en ce que les polyurethanes, 
les poly&theramides ou leurs melanges sont addition- 
n6s d'un ou piusieurs composes chotsis dans le 
groupe constitue* par les rSsines tackrfiantes, le talc, 
le noir de carbone et les silanes. 

6. Proce'de" selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 5, caractense" en ce que le joint est applique" 
sur la surface A par surmoulage par injection. 

7. ProcSde" selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 5, caracterise* en ce que le joint est appliquS 
sur la surface A par extrusion. 

8. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 7, caractensS en ce que la fusion de la 
couche superf icielle du joint de la surface A est prati- 
que^ avant que ce joint sort en contact avec la sur- 
face B. 



9. Proc6d6 selon i'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 7, caractense" en ce que la fusion de la 
couche superficielle du joint de la surface A est pra- 
tique^ quand ce joint est en contact avec la surface 

20 B. 

10. Assemblages selon le proceed 1 a 9 de pare- 
b rises ou de vitrages fixes, en verre ou en matiere 
ptastique, sur des carrosseries de vottures. 

25 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum ZusammenfQgen zweier Ober- 
30 flachen A und B durch deren Klebeverbindung, 
wobei diese Oberflachen aus unterschiedlichem 
Material wie Glas, Kunststoffen Oder Metall beste- 
hen, dadurch gekennzeichnet, dass es besteht aus 
dem: 

35 a) Aufbringen einer Verbindungsnaht auf die 
Oberflache A, die die Form eines Bandes (Streifens) 
aus thermopiastischem Material hat, auf Basis eines 
Polymeren ausgewahlt aus der Gruppe umf assend 
diethermoplastischen Polyurethane, die Polyethera- 

40 mide oder die Gemische dieser beiden thermoplasti- 
schen Polymeren 

b) in gegenuberstehende Position bringen der 
Verbindungsnaht der Oberflache A und der Oberf la- 
che B 

45 c) Bewirken des Zusammenfugens durch Schmel- 
zen der Oberflachenschicht der Verbindungsnaht, 
die der mit dieser in Kontakt gebrachten Oberflache 
B gegenuberiiegt und Abkuhlen unter leichtem An- 
drucken. 

so 2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die thermoplastichen Polyurethane 
aus der Reaktion der nachf olgend genannten Verbin- 
dungen miteinander hervorgehen: 
(a) eines Polycaprolactons mit Molekulargewicht 

55 zwischen ungefahr 500 und ungefahr 2000, das der 
nachfolgenden Struktur entspricht: 



H0CH 2 <CH 2 ) 4 C00-lCH 2 (CH 2 W 

in der n eine ganze Zahl von ungefahr 2 bis ungefahr eo 
1 5 ist und R eine allphatische Kohlen wasserstoff ket- 
te mit bis zu 8 Kohlenstoff atomen ist; (b) eines alpha- 
, omega-Alkylenglykols mit 2 bis 6 Kohlenstoff ato- 
men und (c) eines 4,4'-Diphenylmethandiisocyanats 
oder eines 4,4-Dicyclohexylmethandiisocyanats, w 



)] n -CH 2 (CH 2 ) 4 COO-R-OH 

wobei das Verhaltnis zwischen den Aquivalenten der 
Reste NCO und den Aquivalenten der Hydroxylgrup- 
pen praktisch gleich 1 ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Potyetheramide, Polyetherester- 
amide sind, die emaltlich sind durch Polykondensa- 
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tion von alpha-omega-Dicarbonsaurepolyamidse- 
quenzen mit aliphatischen alpha-omega-dihydroxy- 
lierten Polyoxyalkylensequenzen. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Polyetheresteramide erhaltlich 
sind durch Polykondensation von Dicarbonsaure- 
polyamid-1 1- oder -12-Baueinheiten mit einem Mo- 
lekulargewicht zwischen 300 und 1 5000 mit Poly- 
oxytetramethylenglykolbaueinheiten mit einem Mo- 
lekulargewicht zwischen 100 und 6000, die bis 15 
Gew.-% Polyamidbaueinheiten auf 5 bis 85 Gew.-% 
Polyoxytetramethylenglykol aufweisen. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass den Polyurethanen, 
den Polyetheramiden oder deren Gemischen ein oder 
mehrere Verbindungen ausgewahlt aus der Gruppe 
bestehend aus den Harzen mit Klebstoffeigenschaf- 
ten, Talk, Kohle und den Silanen zugegeben werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungsnaht 
auf die Oberf lache A durch Aufspritzen auf gebracht 
wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungsnaht 
auf die Oberf lache A durch Extrudieren aufgebracht 
wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Schmelzen der 
Oberflachenschicht der Verbindungsnaht der Ober- 
flache A durchgefuhrt wird, bevor diese Verbin- 
dungsnaht mit der Oberf lache B in Kontakt tst. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Schmelzen der 



Oberfl§chenschicht der Verbindungsnaht der Ober- 
flache A durchgefuhrt wird, wenn diese Verbin- 
dungsnaht in Kontakt ist mit der Oberf lache B. 

10. Einbau von Windschutzscheiben oder Fen- 
sterscheiben aus Glas oder Kunststoff gemass dem 
Verfahren der Anspruche 1 bis 9 bei Kraftfahrzeug- 
karosserien. 



Claims 



1. Process for assembling, by jointing, two sur- 
faces A and B, these surfaces being made of various 

is materials such als glass, plastics, metal etc., charac- 
terized in that rt consists in: 

a) applying to the surface A a seal in the shape of 
a strip of a thermoplastic material, based on a poly- 
mer chosen from the group comprising thermoplas- 

20 tic polyurethanes, polyetheramides or mixtures of 
both these thermoplastic polymers, 

b) placing the surface A so as to face the surface 
B, via its seal, and 

c) producing the assembly by melting the surface 
25 layer of the seal which is facing the surfaces B, plac- 
ing in contact and cooling under a slight pressure. 

2. Process according to 1, characterized in that 
the thermoplastic polyurethanes are produced by the 
interaction of the following compounds 

30 (a) a polycaprolactone with a molecular weight 
of between approximately 500 and approximately 
2,000 and corresponding to the following struc- 
ture: 



HOCH 2 (CH2)4COO-[CH2(CH2)4COO] n -CH2(CH 2 )4COO-R-OH 



in which n is an integer from approximately 2 to ap- 
proximately 15 and R is an aliphatic hydrocarbon 
chain containing up to 8 carbon atoms; (b) an alpha, 
omega-alkylene glycol containing 2 to 6 carbon 
atoms and (c) of 4,4'-diphenylmethane diisocyanate 
or of 4,4'-dicyclohexylmethane diisocyanate, the 
ratio of the equivalents of the NCO groups to the 
equivalents of the hydroxyl groups being practically 
equal to 1 . 

3. Process according to 1 , characterized in that 
the polyetheramides are polyetheresteramides 
produced by polycondensation of alpha, omega-di- 
carboxylic polyamide blocks with aliphatic alpha, 
omega-dihydroxylated polyoxyalkylene blocks. 

4. Process according to 3, characterized in that 
the polyetheresteramides are produced by polycon- 
densation of dicarboxylic nylon 11 or nylon 12 
blocks with a molecular weight of between 300 and 
1 5,000 with polyoxytetramethylene glycol blocks 
with a molecular weight of between 1 00 and 6,000, 
in a proportion of 95 to 1 5% by weight of polyamide 
blocks to 5 to 85% by weight of polyoxytetramethy- 
lene glycol. 



5. Process according to any one of claims 1 to 4, 
characterized in that the polyurethanes, the poly- 
etheramides or mixtures thereof contain, as addi- 

40 tives, one or more compounds chosen from the 
group consisting of tackifying resins, talc, carbon 
black and silanes. 

6. Process according to any one of claims 1 to 5, 
characterized in that the seal is applied to the surface 

4s A by injection overmoulding. 

7. Process according to any one of claims 1 to 6, 
characterized in that the seal is applied to the surface 
A by extrusion. 

8. Process according to any one of claims 1 to 7, 
* so characterized in that the melting of the surface layer 

of the seal on the surface A is carried out before this 
seal is in contact with the surface B. 

9. Process according to any one of claims 1 to 7, 
characterized in that the melting of the surface layer 

55 of the seal on the surface A is carried out when this 
seal is in contact with the surface B. 

1 0. Assemblies according to the process 1 to 9 of 
windscreens or of fixed glazing made of glass or of 
plastic, in car bodies. 

60 
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